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Abstrakt 
Bakalářská práce se zabývá analýzou příčin zmetkovitosti ve výrobním procesu řídících 
jednotek automatické převodovky DQ 500 pro automobily koncernu VOLKSWAGEN 
u firmy SWOBODA CZ, s. r. o. Tato práce předkládá doporučení a návrhy pro zlepšení. 
Navrhovaná část pomocí metod a nástrojů řeší zjištěné závady a dává doporučení pro 
realizaci nápravných opatření. 
Abstract 
Bachelor thesis  analyses causes of defects in work process of electronic control units, 
that are part of the automatical transmission DQ 500 for automobile group 
VOLKSWAGEN made in SWOBODA CZ, s. r. o. company. This thesis gives 
recommendations and suggestions for improvement. Proposed part makes soulutions for 








kvalita, řízení jakosti, nástroje řízení jakosti, zmetkovitost, Paretova analýza, FMEA 
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Téma snížení zmetkovitosti výrobku řídící jednotky automatické převodovky DQ 500 
jsem si vybral, protože je to nesmírně zajímavé téma a v dnešní době jsou na jakost 
kladeny vysoké požadavky zejména v automobilovém průmyslu. Snižování 
zmetkovitosti lze chápat také jako zvyšování jakosti (chcete - li kvality) výrobků. Jakost 
vnímám jako vlastnost, která dělá výrobek konkurenceschopný, úspěšný a především 
ekonomicky výhodný. Toto téma jsem si vybral také z důvodu ovlivnitelnosti řízení 
jakosti ve firmě. Zvyšování jakosti je nikdy nekončící proces a vždy je, co zlepšovat.  
V současné době není pochyb o tom, že je povinností každého podniku věnovat trvalou 
pozornost jakosti svých výrobků a služeb. Podniky k tomu mají nesporné důvodu – 
současné výrobky a služby se stávají náročnějšími a složitějšími a požadavky 
současných zákazníků se neustále zvyšují. To, co bývalo exklusivní ještě před pár lety, 
se stalo v současnosti zcela běžným. V minulosti bývala kvalita produktů pro řadu 
výrobců a poskytovatelů služeb konkurenční výhodou a napomáhala v úsilí o získání 
zákazníků. V současnosti se na tuto vlastnost výrobků a služeb dá pohlížet jako na 
samozřejmost. Naopak, podnik, který není schopen garantovat vysokou úroveň kvality, 
má minimální šanci na úspěch. Kvalita výrobků a služeb se reflektuje v ekonomice 
každé firmy. Na jedné straně přispívá k zvýšení zájmu odběratelů a tím i tržeb, na druhé 
straně nekvalitní produkty vedou k reklamacím, které mohou mít za následek ztrátu 
důvěry a odliv zákazníků. Navíc nekvalitní výrobky vyvolávají vícenáklady na 
přepracování, likvidaci vadných dílů a podobně. 
K tomu, aby byl výrobek považován za kvalitní, nepostačuje jenom to, aby byl 
bezvadný, ale musí být v plném souladu s požadavky zákazníků, a tyto užitné vlastnosti 




1  Představení firmy 
1.1 Základní údaje o firmě 
Součásná firma Swoboda CZ, spol. s r. o. byla zapsána do obchodního rejstříku dne 5. 
října 1993 jako Swotes, s. r. o. se sídlem Jihlava – Hruškové Dvory 60, PSČ 586 26. Od 
počátku byla firma vlastněna dvěma podílníky, kterými byly německá společnost Gebr. 
Swoboda a Tesla Jihlava, a. s. 
V roce 1994 byla zahájena výroba na ploše 3 100 m2. V roce 1995 odkoupila firma 
Gebr. Swoboda obchodní podíl Tesly Jihlava, a. s. a stala se tak jediným společníkem 
společnosti Swotes, s. r. o. O šest let později byla vystavěna nová výrobní hala a došlo 
tak k rozšíření výrobní plochy o 3 500 m2. V roce 2008 společnost změnila název a od 
září používá obchodní jméno Swoboda CZ, s. r. o., také mateřská společnost změnila 
název a obchodní jméno na Swoboda KG. V roce 2010 zvýšila firma ještě jednou svoji 
výrobní plochu a to o 1 500 m2. V současné době v podniku pracuje 329 zaměstnanců. 
Firma Swoboda CZ, spol. s r. o. je činná v oblasti vstřikování plastických hmot, 
kabeláže a elektromontáže. Používanými technologiemi se vyrábí takové druhy 




Obr. č. 1: Logo společnosti Swoboda CZ 
(Zdroj: Swoboda CZ, s. r. o., 2012, s. 12) 
 
1.1.1 Předmět podnikání dle obchodního rejstříku 
 výroba, instalace, opravy elektrických strojů a přístrojů, elektronických a 
telekomunikačních zařízení 
 činnost účetních poradců, vedení účetnictví, vedení daňové evidence 




1.1.2 Charakteristika výroby 
 charakteristika činností: 
o výrobky pro automobilový a elektronický průmysl 
 přenosové kontrolní jednotky, řídící kontrolní jednotky, 
systémy ovládající zámky, senzory (pro airbagy, teplotu), 
imobilizéry, palivové vstřikovače, atd. 
o středně a veliké série výroby 
o zákaznický charakter výroby 
 technologické zaměření: 
o vstřikování se zálisky 
o lisování plastových dílů 
o montáž elektrických a elektrotechnických součástek 
o zákaznické kabeláže 
 
1.2 Organizační struktura 
Společnost je tvořena jedním výrobním závodem sídlícím v průmyslové zóně města 
Jihlavy. Společnost nemá v zahraničí žádnou organizační složku. Organizace má 
jednoho jednatele, kterému je podřízeno pět hlavních úseků firmy (více viz obr. č. 1), 
těmi jsou: 
 technický úsek 
 obchodní úsek 
 ekonomický a personální úsek 
 výrobní úsek 




Obr. č. 2: Organizační struktura firmy Swoboda CZ, s. r. o. 
(Zdroj: Swoboda CZ, s. r. o., 2012, s. 12) 
 
 
2 Analýza současného stavu 
2.1 Strategie řízení jakosti firmy 
„Neděláme kompromisy v otázkách kvality. Myslíme a chováme se podle filosofie 
nulové zmetkovitosti.“ ( Swoboda, 2013)  
Základní podmínkou úspěchu společnosti je absolutní spokojenost zákazníků, která je 
podporována vysokou efektivitou od počátku každého projektu. Základem pro řízení 
kvality v podniku je postupně se vyvíjecí norma ISO/TS 16949 (automobilový 
systémový standard), což se projevuje v dokumentaci a závazcích vysoké kvality vůči 
okolnímu světu. Velmi důležitým aspektem v řízení jakosti se pro firmu jeví otázky ve 
vztahu k životnímu prostředí, proto je na stejnou úroveň důležitosti normy ISO/TS 





Jedním z hlavních hledisek poskytování vysoké úrovně kvality zákazníkům jsou 
požadavky podniku na dodavatele. Model, který využívá podnik Swoboda CZ, spol. s r. 
o. k tomu, aby byla garantována vysoká kvalita nakoupených komponent, stojí na třech 
základních pilířích: 
1. Dodavatelé musí mít zavedený systém řízení kvality korespondující s normou 
ISO 16949 a zároveň mají solidní zkušenosti s automobilovým průmyslem.  
2. Dodavatelé se musí přizpůsobit nárokům na kvalitu, která je vyžadována 
zákazníky od firmy Swoboda CZ, spol. s r. o. 
3. Dodavatelé sami musí požadovat vysoký standard kvality od svých dodavatelů 
  
Směřování firmy – usilování o dokonalost přes kvalitu. Firma se chce nadále rozvíjet a 
v těchto oblastech řízení kvality: 
 100 % plnění požadavků zákazníků 
 rozvoj zaměstnanců 
 plnění závazků vůči dodavatelům 
 přispívání společnosti jako celku 
 prosperita, konkurenceschopnost a bezpečnost práce 
 neustálého zlepšování se 
 inovace 
 soulad s životním prostředím 
 identifikace, měření a zlepšování klíčových hledisek životního prostředí 
 zvýšení povědomí o stupni vlivu na životní prostředí  
2.2 Směřování společnosti Swoboda CZ, spol. s r. o. 
2.2.1 Požadavky top managementu 
Tak jako každý člověk tak i podniky si ve svém chování vytyčují určitý cíl, což je 
výsledek, kterého chce podnik (člověk) dosáhnout. Tento cíl se odvíjí od účelu, pro 
který byl podnik založen a je zároveň důvodem jeho vzniku.  
Podnik jedná z vlastní iniciativy, v podnikatelském duchu, ale zároveň zodpovědně a 
své odhodlání demonstruje při prosazování svých cílů. Základním cílem pro podnik 
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Swoboda, spol. s r. o. je generování zisku. Existuje několik oblastí, ve kterých podnik 
není dostatečně efektivní a přichází tak o část zisku kvůli zbytečně vynaloženým 
prostředkům. V současné době mezi důležité cíle, kterých chce podnik dosáhnout a 
navýšit tak svůj zisk patří:  
 snížit počet reklamací  
 snížit celkovou zmetkovitost o 10% 
 zdokonalit systém 5S 
 zredukovat režijní náklady 
 snížit nemocnost personálu a zvýšit jeho spokojenost 
 zefektivnit fungování dopravy a skladů – snížit dobu obratu zásob na 55 dní 
 snížit počet víceprací 
 minimalizovat prostoje 
Tyto cíle jsou vyhodnocovány jednou do roka. 
2.2.2 Výhled do budoucna 
Podnik chce nadále poskytovat zákazníkům inovativní řešení a zaměstnancům atraktivní 
pracovní pozice. Swoboda CZ, spol. s r. o. se cílevědomě snaží zaměřit na výsledek a 
zajistit tak svůj růst a finanční nezávislost v souladu se zájmy společnosti. Důraz u 
všech služeb a produktů bude neustále kladen na bezpečnost zaměstnanců, 
ekonomické využívání zdrojů a udržitelnost životního prostředí. Ochrana životního 
prostředí je obrovsky rostoucí trh. Předpokládá se, že v následujících letech budou 
zelené technologie, které zlepšují energetickou účinnost či snižující emise pro 
ekonomický růst důležitými hráči. Podmínkou úspěchu je poctivost a vzájemná důvěra 
mezi zaměstnanci a obchodními partnery. 
 
2.3 Řízení dle norem ISO 
2.3.1 ISO/TS 16949 
V souladu s podnikovou filosofií se podnik Swoboda CZ, spol. s r. o. od počátku 
zavazuje k vysoké efektivitě procesů a exklusivní kvalitě svých výrobků.  
17 
 
K napomáhání plnění těchto závazků slouží norma ISO/TS16949, která je speciálně 
navržená pro automobilový průmysl. ISO/TS16949 specifikuje požadavky na systém 
managementu kvality výrobců dílů pro automobilový průmysl, umožňuje kontinuální 
zlepšení, zajišťování prevence zmetkovitosti, redukci odchylek a plýtvání zdroji. 
Primárním účelem této normy není odhalovat chyby procesu, ale předcházet jim. 
Jedním z klíčových úkolů ISO/TS 16949 je splnění specifických požadavků zákazníka 
Tato norma je navržena tak, aby požadavky byly plněny skrz celý logistický řetězec. 
Základem je norma ISO 9001 v plném rozsahu, doplněná zvláštními požadavky na 
systém managementu kvality pro výrobce automobilů a jejich dílů.  
Osm hlavních kapitol v normě je stanoveno takto: 
 Sekce 1 – 3: Základní informace, termíny a definice 
 Kapitola 4: Systém managementu jakosti (hlavní požadavky, kontrola 
dokumentů a záznamů) 
 Kapitola 5: Odpovědnost managementu 
 Kapitola 6: Management zdrojů 
 Kapitola 7: Realizace produktu 
 Sekce 8: Měření, Analýza a zlepšování 
 
2.3.2 Příručka jakosti 
S normou ISO/TS16949 úzce souvisí firemní příručka jakosti, která je dle jejích 
požadavků strukturována a zahrnuje všech osm kapitol normy, které jsou v ní podrobně 
rozvinuty a konkretizovány. Příručka jakosti v podniku popisuje procesy, které jsou v ní 
zahrnuty a jejich vzájemné interakce a další postupy vyžadované systémem řízení 
kvality. Především slouží jako dokument, který může být předložen zákazníkovi 
jako záruka dodržování standardů kvality. Dodržováním postupů uvedených v této 
příručce je zabezpečené plnění požadavků zákazníka, ostatních zainteresovaných stran a 
zásad trvalého zlepšování systému řízení kvality. Každý zaměstnanec společnosti je 
povinen řídit se pravidly uvedenými v příručce kvality a je mu umožněno do ní nahlížet. 
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Ve společnosti Swoboda CZ je příručka jakosti spravována pomocí počítačové podpory 
programu Palstat CAQ. Podpora řízení jakosti má za cíl zjednodušit a zefektivnit 
splnění požadavků všech norem týkajících se managementu jakosti.  
2.3.3 Procesy ve firmě Swoboda CZ 
Procesy ve firmě korespondují se systém řízením kvality ISO/TS 16949. Jsou určeny 
všechny rozhodující procesy a činnosti, jejich pořadí a vzájemná vazba potřebná k 
zajištění systému kvality. Veškeré procesy jsou plánovány tak, aby bylo zajištěno plnění 
strategie a poslání společnosti orientované na kvalitu produkce a spokojenost zákazníka. 
Celý proces je orientován na zákazníka a rozlišuje řídící procesy, hlavní procesy a 
podpůrné procesy. Toto nastínění procesů má význam ve zlepšení porozumění celému 




Obr. č. 3: Procesní model – Swoboda CZ 




2.4 DQ 500 
Je řídící jednotka 8 stupňové automatické převodovky s dvojitou spojkou pro 
automobily značky Volkswagen, konkrétně pro model Volkswagen Touareg. Výrobek 
se sestává ze dvou prvků – kovového zálisku Wieland – K55 a polyamidu Ultramid 
A3WG6  BK00564. Kovový zálisek je obsluhou založen do stroje Battenfeld 2000 
VM 200/…R1520 a následně zastříknut polyamidem. Náklady na výrobu jednoho kusu 
řídící jednotky DQ 500 jsou 100 Kč a v roce 2012 jich bylo vyrobeno 127 101 kusů. 
 
Obr. č. 4: Výrobek DQ 500 
(Zdroj: Swoboda CZ, 2013) 
 
2.4.1 Zálisek Wieland – K55 (CuNi3Si1Mg) 
Wieland – K55 (obchodní označení, ochranná známka firmy Wieland) je slitina určená 
pro elektrotechnický průmysl. Vyznačuje se velmi dobrou tepelnou a elektrickou 
vodivostí, dobře se mechanicky zpracovává a je odolná proti atmosférické korozi. 
Chemické složení: 
 Měď: 96,2 % 
 Nikl: 3% 
 Křemík: 0,65% 
 Hořčík: 0,15% 
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2.4.2 Ultramid A3WG6  BK00564 
Ultramid A3WG6  BK00564 (obchodní označení, ochranná známka koncernu BASF) je 
polyamid, který je z třiceti procent vyztužen skelnými vlákny, je černě zbarvený a 
odolný vůči vysokým teplotám. Je to materiál vhodný pro strojní součástky a 
elektrosoučástky. Tento materiál se vyznačuje vysokou mechanickou pevností, tvrdostí, 
tepelnou stabilitou a odolností proti oděru s tepelnou stálostí. Je vhodný pro vstřikování, 
má příznivé třecí vlastnosti a umožňuje bezproblémové zpracování. 
(http://www.plasticsportal.net/wa/plastics-supplier/pa66.htm) 
Materiál je dodáván s maximálním obsahem vody 0,12%, je dodáván v uzavřených 
nádobách a sušení před tvarováním obvykle není nutné. Pokud je sušení nutné, vysouší 
se při teplotě 80°C obvykle 2 až 4 hodiny. 
Základní parametry: 
 Teplota tání: 280 – 305 °C 
 Doporučená teplota formy stroje: 80 – 90 °C 
2.4.3 Stroj - Battenfeld 2000 VM 200/…R1520 
Stroj je vybaven otočným upínacím stolem, jehož upínací síla je 2000 kN a průměr stolu 
je 1520 mm, umístěným v ergonomické výšce. Bezpečnost vkládání dílů a jejich 
vyjmutí z prostor je zajištěna pomocí světelné závory.                          
 
Obr. č. 5: Battenfeld 2000 VM 200/…R1520 
(Zdroj: Swoboda CZ, 2013) 
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2.5 Procesní a kontrolní postupy u výrobku DQ 500 
 
2.5.1 Vstupní kontrola 
Celý proces začíná vstupní kontrolou, kde je kontrolován materiál od dodavatele. Její 
postup, znaky a metody se odvíjí od kontrolních plánů. Kontrola je prováděna 
namátkově (počet kontrolovaných kusů závisí na počtu odhalení neshod) a probíhá 
dvojím způsobem: měřením (rozměry jsou zjišťovány posuvným měřítkem a 
mikrometrem) a visuálně pod lupou, případně mikroskopem, kde se odhalují následující 
možné vady:  
 deformace zálisku 
 otřepy a hroty 
 cizí materiály 
 nečistoty 
V případě nedostatků se materiál reklamuje. Pokud je materiál v pořádku, je uvolněn do 
výroby. 
2.5.2 Výrobní proces 
Proces výroby je poměrně jednoduchý. Obsluha (zaměstnanec) vloží zálisek do formy 
stroje, která musí mít požadovanou teplotu (80 – 90°C), ten je následně zastříknut 
polyamidem tlakem 2000 barů, vyndán a připraven ke kontrole na karuselu. Výrobek 
DQ 500 je vyroben i s tzv. lasche, což je POKA-YOKE opatření, které zamezuje tomu, 
aby byl výrobek uvolněn bez projití kontrolou na karuselu. 
2.5.3 Karusel 
Po vyrobení je každý kus vložen do karuselu, ve kterém je deset stanic (některé volné), 
kde probíhají následující operace:  
 napínání a chlazení 
 prostřih „můstků“ 
 elektrická kontrola 
 kontrola kamerou 







Obr. č. 6: Značení a vyhodnocení kontrolních bodů DQ 500 





2.5.3.1 Analýza vad objevených na karuselu 
Pokud je výrobek karuselem vyhodnocen jako vadný, je uložen na sběrné místo do 
„Pareto regálu“. Z tohoto sběrného místa jdou výrobky určené jako vadné na oddělení 
technické kontroly, kde se ověřuje, zda byla vada opravdu způsobena. Pokud je vada 
známá a odhalitelná, tak je výrobek určen k likvidaci. Pokud se jedná o vadu novou a 
existuje zde riziko, že by vada byla neodhalitelná, je vytvořen řešitelský tým, který 
určuje nápravná opatření v rámci 8D reportu (8D Report je nástrojem komplexního 
řešení problémů významnějšího rozsahu, tedy problémů, jejichž řešení zpravidla nebývá 
v silách jednotlivce a jejichž řešení vyžaduje více času a případně i investic)  
 
Obr. č. 7: Proces identifikace vady 
(Zdroj: Swoboda CZ, 2013) 
 
2.5.4 Konečná kontrola a expedice 
Po vyjmutí z karuselu je u bezvadných výrobků namátkově provedeno měření (údaje 
jsou zaznamenávány do systému SAP a je prováděna statistická kontrola procesu) a 
vzhledová kontrola, kde se odhalují následující vady:  
 poškození M-slotu a oček – deformace nebo přestřik 
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 poškození při prostřihu 
 špatná poloha M-slotu 
 vada vstřiku 
Pokud se vyskytne vada, je zanesena do sběrné karty vad, výrobek je označen a nemůže 
být expedován. Bezvadné výrobky jsou zabaleny a připraveny k expedici, kde je 



















2.5.5 Schéma procesních a výrobních postupů 
 
Obr. č. 8: Procesní a výrobní postupy 





Zmetkovitost můžeme chápat jako neefektivitu výrobních procesů a procesů s tím 
souvisejících. Zmetkovitost nám říká, zda jsou dodrženy technologické postupy, nebo 
zda probíhají kontroly, které na ni dokážou upozornit, ale na její snížení nemají žádný 
vliv. Se zmetkovitostí jsou samozřejmě spojené náklady. Náklady na jeden kus DQ 500 
jsou 100 Kč. 
 
 
Graf č. 1: Zmetkovitost DQ 500 za rok 2012 
(Zdroj: vlastní zpracování dle údajů Swoboda CZ) 
 
Tab. č. 1: Finanční vyjádření zmetkovitosti 
(Zdroj: vlastní zpracování dle údajů Swoboda CZ) 
 
 
Vyrobeno kusů za rok 2012 Zmetky za rok 2012 Zmetkovitost Náklady
127101 7552 5,94% 755 200,00 Kč
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2.6.1 Možné vady výrobku DQ 500 
Vady jsou odhalovány dvěma způsoby. Buď je závada odhalena na karuselu 
(vstřikování, elektrická kontrola), nebo je odhalena pracovníkem oddělení technické 
kontroly. Z 127 101 vyrobených kusů bylo v roce 2012 odhaleno 7552 nevyhovujících 
výrobků, z toho 7361 na karuselu a 191 vzhledovou kontrolou. Do tohoto počtu 
vyřazených výrobků se navíc započítávají vzorky – díly které jsou vyřazeny po náběhu 
nebo ukončení série, kdy nastavení procesu není ideální. Dále mohou být tyto vzorky 
vyřazeny po proměřování, zkouškách a testování. 
Možné vady odhalitelné na karuselu: 
 mechanické poškození 
 poškození M-slotu – deformace 
 poškození M-slotu přestřik 
 poškození oček 
 poškození při prostřihu 
 seřizování – rozjezd 
 vady vstřiku  
 elektrické vady – zkrat 
 elektrické vady – ostatní 





Graf. č. 2: Odhalené vady na karuselu 2012 
(Zdroj: Vlastní zpracování dle údajů Swoboda CZ) 
 
Možné vady odhalitelné kontrolou vzhledu: 
 poškození M-slotu – deformace 
 poškození M-slotu – přestřik 
 poškození oček 
 poškození při prostřihu 
 poloha M-slotu 










Graf č. 3: Odhalené vady vzhledovou kontrolou 2012 
(Zdroj: Vlastní zpracování dle údajů Swoboda CZ) 
 
2.6.1.1 Paretova analýza k vadám 
 
Graf č. 4: Paretova analýza k vadám 





2.7 Formulace problému a cíl práce 
Z uvedených údajů vyplývá, že zmetkovitost téměř o 2% přesahuje požadovanou 
hranici cíle, který si podnik stanovil a to 4%. Zmetkovitost v roce 2012 dosahovala 
hranice 6%. Z Paretovy analýzy vyplývá, že největším problémem jsou elektrické vady 
a seřizování. 
Cílem mé bakalářské práce je navrhnout opatření, která by měla za následek snížení 
zmetkovitosti produktu DQ 500 pod hranici 4% ve společnosti SWOBODA CZ, spol. s 
r. o. 
Cíl práce vychází z těchto 2 dílčích oblastí: 
 Analýza stávající situace systému managementu jakosti a komplexní posouzení 
výrobního procesu DQ 500 ve společnosti SWOBODA CZ, s. r. o. 
 Teoretická východiska řešení, přehled základních koncepcí řízení jakosti a jejich 














3 Teoretická východiska k řešení problému 
3.1 Jakost 
Jakost či kvalita je pojmem, který se týká výrobků a služeb, ale i prováděných činností a 
procesů. Pojem, který má svou historii. Existují specialisté v oboru řízení jakosti, kteří 
se zasloužili o zvýšený zájem managementu o tuto problematiku a zavedli řadu přístupů 
a metod pro její zabezpečování. Jakost je v současné době považována za významnou 
vlastnost, v níž lze vidět konkurenční výhodu výrobku nebo služby. Problematika 
jakosti (či, chceme-li používat termín „kvality“) se v současnosti stává potřebnou 
složkou vzdělávání, výzkumu nových metod a přístupů k aplikacím v různých 
činnostech, kde bychom donedávna jakost ani neočekávali. Jako je například působení 
policie či státní správy. (VEBER, 2002) 
 
„Jakost představuje komplexní vlastnost výrobků, služeb, informací, lidí i systémů 
projevující se určitou mírou schopnosti plnit požadavky, které jsou na ně kladeny.“ 
(NENADÁL, 2008) 
3.2 Řízení jakosti 
„Jakost sehrává dominující roli na světovém trhu. Významu této role, ale musí 
odpovídat i pozornosti vrcholového vedení podniku, potažmo všech manažerů na všech 
stupních řízení, kterou budou řízení jakosti věnovat. Vzhledem k tomu, že se jedná o 
velmi složitou a náročnou činnost, která musí být sladěna s ostatními aktivitami i 
záměry podniku je nezbytně nutné použít takového nástroje, jako je systémový přístup. 
Využití tohoto přístupu umožní vedení podniku realizovat následující činnosti a potřeby: 
 zajistit potřebné chování všech útvarů, které se přímo či nepřímo podílejí na 
tvorbě jakosti nového výrobku či služby na základě zjištěných potřeb zákazníků 
 stanovit potřebné vlastnosti a úroveň těchto útvarů, aby byla zabezpečeny jejich 
potřebné činnosti 
Z výše uvedeného vyplývá, že problematiku jakosti je nutno zkoumat v rámci okruhu 
jakosti v následujících aspektech: 
 jakost jako výsledek (výstup) činnosti podniku (jde o rozhodující aspekt) 
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 jakost jako úroveň vytvořených podmínek pro zabezpečení požadované úrovně 
výstupu 
 jakost jako realizace vlastní činnosti, a to jak procesů technologických, atd., tak 
procesů řídících 
Výše uvedené základní aspekty podstatně ovlivňující úroveň dosahované jakosti u 
podniku mají mezi sebou velmi těsné souvislosti“ (BARTES, 2007). 
 
3.3 Normy ISO 
V roce 1987 byly Mezinárodní organizací pro normy ISO ustanoveny normy, které se 
zabývaly výhradně požadavky na systém – systém jakosti. Normy ISO jsou typické tím, 
že jejich charakter je univerzální, žádnou roli zde nehraje velikosti firmy, ani povaha 
podniku (výrobní x poskytující služby). (NENADÁL, 2004) 
 
3.3.1 ISO řady 9001 
„Základem pojetí norem ISO 9001 je skutečnost, že systémy managementu jakosti už 
jsou za soustavu na sebe navazujících procesů. Jde o revoluční změnu v pohledu na 
povahu podnikových systémů managementu jakosti. Organizace musí být schopná 
uskutečňovat procesy, jež realizují požadavky zákazníků do podoby produktů, splňující 
tyto požadavky (spokojenost zákazníka). Procesy musí být podle těchto požadavků 
plánovány, zabezpečeny odpovídajícími zdroji a řízeny s uplatněním zpětné vazby.“ 
(NENADÁL, 2004) 
 
3.3.2 ISO/TS 16949 
ISO/TS 16949 specifikuje požadavky na systém managementu kvality výrobců dílů pro 
automobilový průmysl, umožňuje kontinuální zlepšení, zajišťování prevence 
zmetkovitosti, redukci odchylek a plýtvání zdroji. Základem je norma ISO 9001 
v plném rozsahu, doplněná zvláštními požadavky na systém managementu kvality pro 
výrobce automobilů a jejich dílů.  
Cílem normy je zlepšit celý výrobní proces a systém řízení kvality, tak aby se zvýšila 
spokojenost zákazníka, slouží také k identifikaci problémů a rizik ve výrobním procesu 
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a v logistickém řetězci, eliminuje jejich příčiny a prověřuje nápravná opatření, 
preventivní opatření a jejich efektivnost.1  
Neustálé zlepšování musí být explicitně včleněno do plánování jakosti a rovněž jako 
velmi důležitý element celkové politiky jakosti zaměřeno na kvalitu, servis (dodávky), 
náklady a technologie. V tomto ohledu ISO/TS 16949 inklinuje k TQM (Total Quality 
Management, filosofie řízení kvality neustálého zlepšování kvality výrobků a procesů). 
Specifické zákaznické požadavky budou zahrnuty do systému jakosti, aby zároveň bylo 
zajištěno uznání certifikace zákazníkem. Stejně tak jsou zákaznické požadavky zahrnuty 
do certifikačního auditu.2 ISO 14000 
Tzv. environmentální normy ISO 14 000 byly přijaty v roce 1996. Tyto normy obsahují 
doporučení pro uvádění a udržování firemních systémů ochrany životního prostředí a je 
určen výrobcům, dodavatelům a poskytovatelům služeb ve všech oborech podnikání. 
Environmentální management snižuje dopady činností organizace na životní prostředí, 
což má za následek zlepšení životního prostředí a zlepšení profilu společnosti. (Bartes 
2007) 
3.4 TQM 
Metoda TQM je komplexní systém řízení jakosti a jejího zvyšování ve firmě. Vznikla 
na začátku sedmdesátých let minulého století. 
 
„Total znamená: celý podnik, všechny úseky a všichni zaměstnanci musejí být bez 
výjimky zapojeni do zvyšování jakosti. Platí to nejen pro výrobky, ale také pro služby a 
činnosti 
 
Quality-jakost: Jakost je schopnost jednotky plnit požadavky, stanovené a 
předpokládané vzhledem k jejímu určení. 
 
                                                 
1







Management znamená, že se jedná o aktivně prováděný proces. Všechny vedoucí, 
plánovací, řídící a kontrolní činnosti působí prostřednictvím osob, které je vykonávají, 
na neustálé zvyšování jakosti a jsou jeho motorem.„ ( FREHR, 1995 ) 
 
Filosofie TQM stojí na 3 pilířích: 
 managementu, který je závazně zapojen a plní příkladnou úlohu 
 systému zajištění jakosti 
 nástrojích jakosti 
 
Pouze sladěním všech těchto požadavků v jeden celek se v podniku utváří účinný 
systém TQM. 
 
Základní předpoklad úspěšnosti koncepce stojí na angažovanosti současného 
managementu podniku. TQM nepřichází s žádnými novými myšlenkami, pouze 
systematicky a důsledně využívá metody v rámci podnikové struktury, která se musí 
orientovat na spokojenost zákazníka a jakost.  
 
3.4.1 Způsoby řízení jakosti firmy 
„Z hlediska organizačního uspořádání systému řízení jakosti firmy rozeznáváme dva 
základní přístupy k pojetí organizační struktury útvaru řízení jakosti, a to: 
a) centralistický způsob organizace řízení jakosti firmy, 
b) decentralistický způsob organizace řízení jakosti firmy.“ (BARTES, 2007) 
3.4.1.1 Centralistický způsob řízení jakosti 
Tento způsob řízení spočívá v tom, že je celý útvar přímo podřízený generálnímu 
řediteli firmy. Úkolem tohoto útvaru v řízení jakosti je dosáhnout takového stavu, aby 




3.4.1.2 Decentralistický způsob řízení jakosti 
V tomto útvaru není vše, co bylo uvedeno v centralistickém způsobu řízení, organizačně 
umístěno v útvaru řízení jakosti, ale ve všech odborných útvarech. Tento způsob řízení 
je plně funkční pouze za předpokladu splnění následujících požadavků: 
 
1.) všichni pracovníci firmy splňují vyšší nároky na znalosti v oblasti řízení jakosti  
2.) firma má na jakosti ekonomický požadavek 
3.) informační soustava udržuje svou celistvost ( BARTES, 2007 ) 
 
3.5  Nástroje a metody univerzálního použití 
3.5.1 Sedm tradičních nástrojů řízení jakosti 
„Skupinu sedmi základních nástrojů managementu jakosti metody tvoří jednoduché 
statistické a grafické metody, které mají nezastupitelné místo i v rámci cyklu zlepšování 
výkonnosti procesů známého pod zkratkou DMAIC (D - definování, M - měření, A - 
analýza, I - zlepšování, C - kontrola). Tento cyklus vytváří metodický rámec pro 
zlepšování výkonnosti procesů při uplatňování metodiky six sigma. Hlavními cíli ve fázi 
(D) jsou definice procesů, zákazníka a jeho požadavků na výstup procesu, odhad 
předpokládaných ekonomických přínosů projektu zlepšení. Ve fázi (M) je cílem měření 
stávající výkonnosti procesu, ve fázi (A) je to analýza procesu s cílem stanovit kořenové 
příčiny nízké výkonnosti procesu či výskytu chyb. Fáze (I) představuje volbu, přípravu a 
realizaci opatření ke zlepšení výkonnosti procesu. Cílem fáze (C) je udržování procesu 
na nově dosažené úrovni výkonnosti.“ (NENADÁL, 2008) 
 
Těchto sedm tradičních nástrojů řízení jakosti se osvědčuje nejen ve výrobě, ale v 
jakékoliv operativní činnosti, při pátrání po souvislostech, vyšetřování příčin, 
stanovování priorit a hledání možností zlepšování. 
Do sedmi jednoduchých nástrojů řízení jakosti patří: 
 tabulky a formuláře pro sběr informací 




 Paretův diagram 
 diagram příčin a následku 
 bodový diagram 
 regulační diagram (VEBER, 2002) 
3.5.1.1 Tabulky a formuláře pro sběr informací 
„Kontrolní tabulky mají 3 hlavní oblasti aplikace: 
1. jsou nástrojem pro záznamy výsledků jednoduchého čítání různých položek (např. 
různých druhů vad) 
2. jsou nástrojem zobrazení rozdělení souboru měření 
3. jsou nástrojem zobrazení místa výskytu určitých jevů (např. vad na výrobku)“ 
(NENADÁL, 2008) 
Do těchto tabulek a formulářů se zachycují potřebné údaje (číselné i nečíselné), s nimiž 
se později dále pracuje. Jejich význam tkví v systematickém uspořádání informací, 
v znázornění potřebných souvislostí, a v možnosti plynule zaznamenávat nové údaje a 
sledované oblasti. Každá tabulka nebo formulář slouží vždy konkrétnímu účelu, jemuž 
musí být jejich konstrukce podřízena (zpravidla nenajdeme standardizovanou šablonu). 
K tomu, aby je bylo možné využít pro analytické a kontrolní účely, musí každá tabulka 
či formulář obsahovat nezbytné náležitosti. 
Těmito náležitostmi jsou: 
 vlastní obsah – jaké informace má zachycovat a v jakých souvislostech 
 způsob, jak jsou informace zjišťovány 
 uvedení pracovníka, odpovědného za záznam údajů 
 způsob zaznamenávání (čísla, symboly) 
 časové údaje o záznamu 
 místo záznamu 
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Tabulky a formuláře by měly být jednoduché a srozumitelné a měly by být uspořádány 
tak, aby mohly být využity v navazujících analytických metodách a technikách přímo, 
bez přeskupování a bez přepočtů. (VEBER, 2002) 
 
Obr. č. 9: Tabulka a formulář pro sběr informací3 
3.5.1.2 Vývojový diagram 
Vývojový diagram je obecný nástroj, který je použitelný při popisu jakéhokoliv 
procesu. Má podobu konečného orientovaného grafu s jedním začátkem a jedním 
koncem. Struktura a sekvence aktivit, které tvoří popisovaný proces je v grafu vyjádřena 
operačními bloky zobrazujícími činnosti a rozhodovací bloky. 
 
„Velmi důležitým nástrojem jsou vývojové diagramy zejména při: 
 vysvětlování procesu zákazníkům nebo uživatelům při prokazování jakosti 
 objasňování vazeb mezi činnostmi procesu novým pracovníkům 
 odkrývání a objasňování vazeb mezi útvary participujícími na určitém procesu 
 odhalování nedostatků v procesu 
 srovnání skutečného ideálního průběhu procesu 
Typy vývojových diagramů: 
 lineární vývojový diagram 
                                                 
3




 vývojový diagram vstup/výstup 
 integrovaný vývojový digram – je ze všech druhů nejkomplexnější“ 
(NENADÁL 2008) 
 
Obr. č. 10: Vývojový diagram4 
3.5.1.3 Histogram 
Histogram graficky znázorňuje intervalové rozdělení četností. V oblasti jakosti 
zobrazuje například rozdělení četností hodnot znaku jakosti – rozměrů výrobku, 
chemického složení výrobku, pevnosti, napětí, dále může zobrazovat hodnoty výrobních 
činitelů, které ovlivňují jakost výrobků. Histogram je sloupcový graf, kde základna 
sloupců odpovídá šířce intervalu h a výška sloupců určuje četnosti hodnot sledované 
veličiny (počet vad určitého druhu). Každý interval je definován dolní a horní hranicí 
xD a xH . Histogramy díky své přehlednosti a jednoduchosti sestavení patří k 
nejznámějším a v praxi nejpoužívanějším jednoduchým statistickým nástrojům. 
 
Interpretace histogramu: 
1) analýza tvaru histogramu umožňuje posoudit 
 a) typ rozdělení (symetrické, asymetrické) 
                                                 
4
 Pramen: http://www.elearn.vsb.cz/archivcd/FMMI/MJ/Animace/Animace%2001%20-%207ZN.pps 
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 b) působení vymezitelných příčin variability. 
2) z histogramu lze provést odhad statistických ukazatelů polohy a měnlivosti 
3) Histogram umožňuje prvotní analýzu způsobilosti procesu“ (NENADÁL, 2008) 
 
Obr. č. 11: Histogram5 
3.5.1.4 Paretův diagram 
Italský ekonom a sociolog Vilfredo Pareto přišel na to, že 80% bohatství vlastní 20% 
obyvatelstva. Specialista v problematice jakosti J.M. Juran označil toto rozdělení jako 
Paretův princip (je znám také jako Paretův zákon nebo pravidlo 80/20), na jehož 
základě došel k závěru, že 80-95% problémů s jakostí je způsoben malým počtem příčin 
5-20%. Tyto příčiny pojmenoval „životně důležitou menšinou“. V navazující analýze je 
potřeba těmto příčinám věnovat pozornost, analyzovat je do hloubky a minimalizovat ci 
zcela jejich působení. Další příčiny byly dle Jurana pojmenovány na „užitečnou 
většinu“. Uplatněním Paretova principu a základním nástrojem Paretovy analýzy je 
Paretův digram. Ten se stal v oblasti řízení jakosti jedním z nejefektivnějších běžně 
dostupných a snadno použitelných rozhodovacích nástrojů. Cílem Paretovy analýzy je 
oddělit podstatné vlivy (např. příčiny určitého problému s úrovní jakosti) od méně 
podstatných a ukázat, kam při zlepšování procesů přednostně zaměřit úsilí.  
 
Paretova analýza nachází mnohostranné využití v oblasti managementu. 
„Využívá se například v těchto oblastech: 





 analýza počtu neshodných výrobků a jejich druhů 
 analýza ztrát s nimi spojených 
 analýza časových a finančních ztrát spojených s vypořádáním neshodných 
výrobků 
 analýza reklamací z hlediska finančních ztrát či důvodů reklamací 
 analýza příčin výroby neshodných výrobků 
 analýza příčin prostojů strojů 
 analýza poruch a havárií zařízení 
 analýza opotřebování nářadí 




Obr. č. 12: Paretův diagram6 
http://www.elearn.vsb.cz/archivcd/FMMI/MJ/Animace/Animace%2001%20-%207ZN.pps 
3.5.1.5 Diagram příčin a následků 
Digram příčin a následků, též nazývaný Ishikawův diagram (podle svého tvůrce Kaora 
Ishikawi, inovátora v oblasti řízení jakosti) či diagram rybí kosti je grafický nástroj, 





který logicky a v uspořádané formě zobrazuje příčiny daného následku. Pomocí tohoto 
nástroje je možné nacházet skutečné příčiny následku, nikoliv pouze symptomy, a 
vybrat nejefektivnější řešení problému. Tento diagram je základním jednoduchým 
nástrojem sběru informací o procesech, výsledcích a výkonnosti, za účelem jejich 
zdokonalování. Princip této metody je založen na předpokladu, že každý následek 
(problém) má svou příčinu případně kombinaci příčin. Tato metoda byla vyvinuta za 
účelem stanovení nejpravděpodobnější příčiny problému, jehož řešení hledáme. 
K nalezení snazšího řešení problému se znázorňují jeho příčiny do diagramu. Pomocí 
diagramu se analyzují příčinné souvislosti, mechanismy vzniku nákladů, vyhledávají 
kritické faktory, vymezuje se správná hierarchie při řešení problémů, řeší komplikované 
problémy, tvoří řetězec příčin a následků. Tento nástroj je svou povahou předurčen pro 
týmovou práci. Je snadno pochopitelný, a proto použitelný na všech úrovních řízení a 
lze ho okamžitě uplatnit při řešení všech potencionálních problémů. Ishikawův diagram 
neodhaluje řešení problému. Přehledné znázornění všech příčin však umožní diskutovat 
celý problém a následně nalézat řešení.  
Nejlépe se diagram příčin a následků vytváří pomocí brainstormingu. 
3.5.1.5.1 Brainstorming 
„Brainstorming („bouření mozků“) je účinná týmová technika pro vyhledávání co 
největšího počtu nápadů, zejména v situacích, kdy je žádoucí se oprostit od 
„osvědčených“ postupů a řešení, stereotypního myšlení, kdy očekáváme nestandardní, 
neotřelé řešení. Jednotliví členové týmu se k nastolenému obecně zadanému tématu 
vyjadřují, mohou se vzájemně doplňovat, vyslovovat jakékoliv myšlenky, a to i na první 






Obr. č. 13: Ishikawa diagram7 
3.5.1.6 Bodový diagram 
Bodový diagram graficky znázorňuje stochastické závislosti dvou náhodných 
proměnných. Digram podává prvotní informace o existenci stochastické závislosti, míře 
těsnosti a tvaru. V řízení procesu zlepšování kvality se často dostáváme do situace, kdy 
možnost regulovat proces podle vybraného nebo normou stanoveného znaku jakosti je 
ekonomicky nebo časově náročné tak, že by regulační zásahy nebyly dostatečně 
efektivní až téměř nerealizovatelné. Ale v dané situaci je poměrně jednoduché zjistit 
jiný znak jakosti, který s původním znakem koreluje. Pak je třeba najít vyhovující 
regresní funkci a s její pomocí a pomocí hodnot znaku jakosti, který jsme schopni levně 
a rychle zjistit, stanovit hodnoty hledaného parametru jakosti. Podmínkou je existence 
stochastické závislosti mezi požadovaným a rychle či levně zjistitelným znakem 
jakosti. Vlastní analýza bodového diagramu poskytuje cenné prvotní informace o 
zkoumaném znaku jakosti, případně procesu, jehož je tento jakostní znak výsledkem. 
 






Obr. č. 14: Bodový diagram8  
3.5.1.7 Regulační diagram 
Oproti histogramu, který zobrazuje soubor naměřených hodnot najednou v jediném 
časovém okamžiku (momentální stav), regulační diagram znázorňuje vývoj těchto 
hodnot v čase. Jeho analýzou můžeme odhalit, jestli je proces stabilní nebo zda 
v jednotlivých okamžicích kolísá, zda působily pouze náhodné, anebo i vymezitelné 
vlivy a celkové trendy, které proces vykazuje. Regulační diagram nachází uplatnění při 
statistické regulaci procesu. (VEBER, 2002)  
 
3.5.1.7.1 Statistická regulace procesu 
Statistická regulace procesu má význam v preventivním přístupu k managementu 
jakosti. Tímto nástrojem se dají odhalit odchylky průběhu procesu od předem stanovené 
úrovně a umožňuje zásahy do procesu, jejichž cílem je udržovat proces dlouhodobě 
stabilní na požadované úrovni. Regulace je realizována pravidelnou kontrolou výstupní 
veličiny, u níž zjišťujeme, zda je tato veličina odpovídající požadované úrovni. Ke 
stabilnímu udržování procesu na požadované úrovni jakosti je potřeba, aby byla 
prováděna důsledná analýza variability, při níž je třeba odhalit, jak proces funguje, jaké 
jsou jeho nedostatky a jejich příčiny, zda se opakují a na co mají v procesu vliv. 
(NENADÁL 2008) 







Obr. č. 15: Statistická regulace procesu9 
3.6 Demingův cyklus (PDCA) 
„Jednotlivé kroky uvedeného procesu neustálého zlepšování jsou rozpracováním 
Demingova cyklu PDCA (Plan – Do – Check – Act), který je základním modelem 
zlepšování. Tento cyklus se skládá ze čtyř fází, ve kterých by mělo probíhat zlepšování 
jakosti nebo provádění změn. Jedná se o cyklus, který nemá konec a měl by se pro 
zajištění neustálého zlepšování stále opakovat.  
Ve fázi „Plánuj“ se na základě identifikovaných příležitostí k zlepšování a stanovených 
cílů vypracovává plán nápravných či preventivních opatření. Ve fázi „Vykonej“ se tyto 
naplánované aktivity realizují. Fáze „Zkontroluj“ se zaměřuje na měření a analýzu 
dosažených výsledků a jejich porovnání s plánovanými cíli. Průběh fáze „Reaguj“ se 
pak odvíjí od výsledků tohoto porovnání. V případě, že bylo plánovaných cílů dosaženo, 
následuje standardizace provedených opatření; pokud však provedená opatření nebyla 









3.7 Metoda POKA – YOKE 
„Jedná se o metodu, která se využívá při hledání možností, jak zabránit budoucím 
vadám výrobku či poskytované služby. Při realizaci této metody se její uživatel 
orientuje na chyby, kterých se člověk může omylem dopustit, a to jak v procesu 
zhotovení daného výrobku, tak i v procesu je užití.“ (BARTES, 2007) 
 
3.8 Metoda FMEA (Failure Mode and Effects Analysis) 
Dle Nenadála (2008) metoda FMEA představuje analýzu možnosti vzniku vad u 
posuzovaného návrhu a je spojena s hodnocením jejich rizik. Z tohoto hodnocení 
vychází návrh a realizace opatření vedoucích ke zmírnění těchto rizik. Důležitou 
součásti je přezkoumání návrhu a touto metodou lze odhalit až 90% možných neshod. 
„Metoda FMEA byla vyvinuta v šedesátých letech minulého století v USA a byla 
původně určena pro analýzy spolehlivosti složitých systémů v kosmickém výzkumu (byla 
vyvinuta NASA pro projekt Apollo) a jaderné energetice. Velmi brzy se jí však začalo 
využívat k prevenci výskytu neshod v dalších oblastech, přičemž k největšímu rozšíření 
došlo zejména v automobilovém průmyslu. 
Metody FMEA se využívá zejména ve dvou základních aplikacích: 
 FMEA návrhu produktu – analyzuje rizika možných vad u navrhovaného 
produktu 
 FMEA procesu – analyzuje rizika možných vad v průběhu navrhovaného 
procesu“  
Pomocí FMEA návrhu produktu (FMEA konstrukce) se zajišťuje, co nejúplnější 
zkoumání návrhu výrobku s cílem již v etapě návrhu odhalit všechny možné nedostatky, 
které by navrhovaný výrobek mohl mít, a ještě před jeho schválením realizovat opatření, 
která by tyto nedostatky odstranila. 
Postup při analýze FMEA procesu je podobný jako při FMEA návrhu produktu s tím 
rozdílem, že příčiny možných vad se tentokrát nehledají v navrhovaném řešení výrobku, 
u něhož se již předpokládá splnění záměru, ale v navrhovaném technologickém postupu. 
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„K hlavním přínosům metody FMEA lze přiřadit 
 systémový přístup k prevenci nízké jakosti 
 možnost ohodnotit riziko možných vad a na jeho základě stanovit priority 
opatření ke zlepšení 
 možnost optimalizovat návrh, což se projeví ve snížení počtu změn ve fázi 
realizace 
 vytváření cenné informační databáze o produktu či procesu 
 minimální náklady na její provedení v porovnání s náklady, které by mohly 
vzniknout při výskytu vad“  
Používání metody FMEA je doporučováno v normách ISO 9000:2000. V oblasti 
standardů automobilového průmyslu a jeho dodavatelů je aplikace této metody 
striktně vyžadována. Metoda FMEA se používá pro nové nebo inovované produkty 
nebo procesy. Lze ji však aplikovat i na stávající produkty a procesy. 
 „FMEA návrhu výrobku nebo procesu probíhá v těchto základních fázích: 
a) analýza a hodnocení současného stavu; 
b) návrh opatření; 
c) hodnocení stavu po realizaci opatření“  
Výsledky FMEA se zaznamenávají průběžně od formuláře FMEA. Vyplněný formulář 
neslouží pouze jako pouhý záznam o jakosti, ale je živým dokumentem, který dokládá 





Obr. č. 16: Formulář pro záznam FMEA 10 
 
3.8.1 FMEA analýza procesu 
Při zpracování FMEA procesu jsem čerpal z literatury (PLURA, 2001). U FMEA 
procesu se postupně analyzují jednotlivé dílčí operace procesu v pořadí, jak na sebe 
navazují. Úkolem je stanovit všechny možné vady, které se mohou v průběhu dané 
operace na vyráběném výrobku vyskytnout. Týká se to jak vad, které se přenesou do 
konečného výrobku, tak vad, které způsobí, že některá z následujících operací nebude 
úspěšná. K těmto vadám se rovněž přiřazují možná selhání dané operace, která mohou 
vést k tomu, že nebude moci plnit požadovanou funkci. 
 
V dalším kroku se v FMEA analyzuje působení možných vad na vnitřního i vnějšího 
zákazníka nebo na obsluhu procesu. Vnitřními zákazníky jsou následující operace nebo 
pracoviště, vnějším zákazníkem je zejména konečný uživatel. Ke každé možné vadě se 
analyzují všechny možné příčiny, které by ji mohly vyvolat. Na rozdíl od FMEA návrhu 
výrobku se však tyto příčiny nehledají v nedostatcích návrhu výrobku, ale v 
nedostatcích navrhovaného procesu. U stanovených možných vad a jejich příčin se dále 
zjišťuje, jaké kontrolní postupy jsou v procesu používány k tomu, aby možné vady nebo 
jejich příčiny, v případě výskytu, byly před další operací nebo předtím, než výrobek 
opustí místo výroby nebo montáže, odhaleny.  
 





Hodnocením významu vady se posuzuje, nakolik je možný následek vady závažný, 
stejně jako u FMEA návrhu výrobku vztahuje k nejzávažnějšímu následku vady. 
V případech, kdy určitá vada může vyvolat několik různých následků, se příslušně 
hodnocení vztahuje k nejzávažnějšímu následku vady.  
 
V případě očekávaného výskytu vady se u FMEA procesu posuzuje pravděpodobnost, 
že v průběhu operace vlivem dané příčiny vzniknou výrobky s danou možnou vadou, 
případně, že dojde k selhání procesu. 
 
Při posuzování odhalitelnosti vady je posuzována účinnost stávajících kontrolních 
postupů pro odhalení výskytu možné vady nebo její příčiny předtím, než výrobek nebo 
součást opustí místo výroby nebo montáže. V případě, že odhalitelnost vady či její 
příčiny je vysoká, je bodové hodnocení nízké, pokud ale vadu ani její příčinu 
používanými kontrolními postupy prakticky nelze odhalit, je naopak bodové hodnocení 
vysoké.  
„Hodnocení se provádí na bodové stupnici od 1 do 10 trestných bodů za využití 
pomocných tabulek, které pro jednotlivá kritéria uvádějí stručné charakteristiky 
odpovídajících úrovní hodnocení. 
Po stanovení všech tří bodových hodnocení se pro každou možnou vadu vyvolanou 
určitou příčinou vypočítá integrované kritérium, tzv. rizikové číslo (RPN – Risk Priority 
Number), které představuje součin příslušných bodových hodnocení jednotlivých kritérií 
a jehož hodnoty se mohou pohybovat v rozmezí od 1 do 1000. 
Rizikové číslo = Význam x Výskyt x Odhalitelnost 
Po provedeném hodnocení a stanovení rizikových čísel následuje vyčlenění skupiny těch 
možných vad, jejich riziková čísla jsou příliš vysoká a u nichž bude nutné navrhnout 




3.8.2 Návrh opatření 
Pro skupinu možných vad vyvolaných určitou příčinou s hodnotami rizikového čísla 
přesahujícími zvolenou kritickou hodnotu nebo vad, jejichž význam byl ohodnocen 9 či 
10 body, je úkolem navrhnout vhodná opatření, která by riziko těchto možných vad 
dostatečně snížila. Opatření se předkládají odpovědnému vedoucímu ke schválení a 
přidělení odpovědnosti, včetně termínu realizace. 
3.8.3 Hodnocení stavu po provedení opatření 
Po provedení opatření se opětovně hodnotí riziko těch vad, na které byla opatření 
zaměřena. Nově zjištěné hodnoty umožňují posoudit účinnost jednotlivých opatření a 
popřípadě opětovně vyčlenit možné vady s vysokou mírou rizika. 
3.9 Závěr 
Pro řešení daného problému se jeví jako ideální použití FMEA procesu. Pro tuto 
metodu jsem se rozhodl na základě doporučení použití v normách ISO 9000. V oblasti 
standardů automobilového průmyslu je její aplikace přímo vyžadována. Klíčovým 
výstupem aplikace této metody budou doporučená nápravná opatření procesu, která 
budou spuštěna od počátku roku 2013. Tyto návrhy budou zaneseny do podnikové 











4 Návrh vlastního řešení problému 
Na základě tabulek klasifikace významu, výskytu a odhalitelnosti byly určeny hodnoty 
k výpočtu rizikového čísla (RPZ = význam x výskyt x odhalitelnost) do FMEA procesu. 
Jako kritická hodnota rizikového čísla mi byla ve společnosti Swoboda spol. s r. o. 
doporučena hodnota 100 bodů. Pokud je tato hodnota v analýze pod touto hranicí, 
nápravná opatření nejsou potřeba. V opačném případě byla navržena nápravná opatření, 
za předpokladu ekonomické únosnosti těchto opatření. Dále byla nápravná opatření 
stanovena, pokud alespoň jedno kritérium vykazovalo hodnotu 9 nebo 10.  
Celý proces jsem analyzoval od jeho počátku, tzn. od příjmu zboží (Ultramidu A3WG6 
a zálisku Wieland K55) a vstupní kontroly s ním související. Zde může nastat několik 
variant problémů především ze strany dodavatele. Řešení těchto problémů vidím ve 
společném plánování jakosti a v dohodách o jakosti mezi firmou Swoboda CZ, spol. 
s r. o. a jejími dodavateli. Na dodavatele musí být neustále kladeny požadavky pro 
rozvoj a zlepšování se.  
Dále jsem se zaměřil na proces výroby a jeho hlavní nedostatky, které jsou 
rozpoznatelné z Paretovy analýzy. Příčiny problémů vidím v nastavení přístroje 
Battenfeld 2000 a karuselu, ve kterém probíhají procesní a kontrolní operace. Kontrola 
nastavení těchto přístrojů by měla mít preventivní charakter a ne pouze detekční.  
Dalším opatřením, které by mělo pomoci snížit zmetkovitost je vytvoření plánu 
údržby strojů. Podnik nemá zpracovány komplexní plány pro údržbu a problémy řeší 
operativně. Proto bych v této oblasti navrhoval investici do vhodného softwaru, který by 
údržbu strojů dokázal optimalizovat. Na trhu existuje celá řada softwaru pro plánování a 
řízení podnikové údržby. Tyto programy umožňují získání kompletního přehledu o 
položkách údržby, plánovat automaticky jednotlivé druhy údržby s možností 
přeplánování atd.   
Poslední analyzovanou částí je balení a transport, kde by měl být vytvořen balící 
předpis, plán údržby pro čištění zařízení. 
 Odpovědnosti a termíny byly stanoveny vedoucím pracovníkem řízení kvality, 
proto nejsou v návrhu FMEA procesu uvedeny. 
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Navrhovaná opatření v procesu byla dotažena k implementaci do výrobního procesu. 
V tomto novém stavu tento návrh běží od počátku roku 2013. 
 
4.1.1  Kritéria hodnocení FMEA procesu 
 
4.1.1.1 Kritérium klasifikace významu vady 
Tab. č. 2: Kritéria klasifikace významu vady 










4.1.1.2 Kritérium klasifikace výskytu vady 
Tab. č. 3: Kritéria klasifikace výskytu vady 
(Zdroj: Vlastní zpracování) 
 
 
4.1.1.3 Kritérium klasifikace odhalitelnosti vady 
Tab. č. 4: Kritérium klasifikace odhalitelnosti vady 






4.2 Příjem zboží 

























4.3.4 Elektrická kontrola 
 
Poznámka: Dummy = ověřování funkčnosti elektrického zařízení. Ověřuje, zda je 
zařízení schopno detekovat chyby. 
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5 Zhodnocení návrhu řešení a jeho přínosy 
Cílem této práce bylo navrhnout řešení, které by mělo za následek snížení zmetkovitosti 
výrobku řídící jednotky automatické převodovky DQ 500 ve společnosti Swoboda CZ, 
spol. s r. o. Požadavkem bylo snížení zmetkovitosti pod hranici 4%, což se v roce 2012 
nepodařilo a nebyl tak naplněn podnikový cíl. Dle návrhu řešení problémů s údržbou 
strojů a zařízení společnost implementovala do výroby software Profylax pro řízení 
údržby strojů. Náklady na pořízení tohoto softwaru byly 125 000 Kč, návratnost této 
investice by měla vzniknout už v první polovině roku 2013. Po navržení nápravných 
opatření, která byla stanovena v této práci se průměrná zmetkovitost výrobku DQ 500 
pohybuje za první 4 měsíce pod úrovní stanoveného cíle 4%.  
Ze 47 050 výrobků bylo za první čtyři měsíce roku 2013 vyrobeno 1 469 kusů zmetků 
neboli 3,12%, což je snížení oproti minulému roku za stejné období o 2,1%. Ve 
finančním vyjádření se náklady na zmetkovitost rovnají 146 900 Kč. Pokud by se 
hranice zmetkovitosti pohybovala na hranici 5,22% jako v předešlém roce byly by tyto 
náklady rovny 245 600 Kč. Z uvedených čísel vyplývá, že za první čtyři měsíce roku 
2013 podnik snížil svoje náklady o 98 700 Kč. Náklady za rok 2013 by se tak mohly 










5.1 Srovnání zmetkovitosti 2012 a 2013 
5.1.1 Zmetkovitost za první 4 měsíce 2012 
 
Graf č. 5: Zmetkovitost 2012  
(Zdroj: Vlastní zpracování dle Swoboda CZ) 
 
5.1.2 Zmetkovitost za první 4 měsíce 2013 
 
 
Graf č. 6: Zmetkovitost 2013 























V mé bakalářské práci jsem se zabýval problematikou jakosti a navrhnul možná 
opatření, která by vedla ke snížení zmetkovitosti v procesu výroby řídící jednotky 
automatické převodovky pro společnost Swoboda, spol. s r. o. 
Na začátku práce jsem obecně uvedl čtenáře do problematiky jakosti a představil firmu 
Swoboda, spol. s r. o., popsal její předmět podnikání, výrobní sortiment a organizační 
strukturu.  
Dalším krokem bylo analyzování současného stavu, kde jsem nastínil postoj 
k problematice jakosti uvnitř firmy, řízení jakosti a popsal požadavky managementu pro 
její další směřování. Dále jsem analyzoval kontrolní a procesní kroky při výrobě řídící 
jednotky automatické převodovky DQ 500. Při závěrečné analýze zmetkovitosti jsem 
zjistil, že výše produkce vadných výrobků je v rozporu s podnikovými cíli společnosti a 
překračuje stanovenou hranici tohoto cíle téměř o 3%. Podrobně jsem rozebral vady, 
které se vyskytují u tohoto výrobku, a analyzoval je pomocí Paretova diagramu. 
Z těchto zjištěných neshod vyplynul cíl této bakalářské práce, a to navrhnout taková 
nápravná opatření, která by vedla ke snížení zmetkovitosti pod požadovanou hranici 
4%. 
Ve třetí části práce jsem se zaměřil na čerpání teoretický poznatků, které jsou nutné 
k pochopení problematiky jakosti v podniku a jejího řízení, ať už z hlediska 
managementu nebo řízení norem ISO. V teoretické části bylo také rozebráno sedm 
základních nástrojů zlepšování kvality v podniku a především metoda FMEA, kterou 
jsem nakonec zvolil k řešení problému se zvýšenou zmetkovitostí v podniku Swoboda 
CZ, spol. s r. o. 
Následoval návrh vlastního řešení. Pro toto řešení jsem vybral avizovanou metodu 
FMEA, konkrétně FMEA procesu, která je vhodná a vyžadovaná v oblasti 
automobilového průmyslu. Po aplikaci této metody jsem došel k závěrům, že v rámci 
předvýrobních operací by se podnik měl zaměřit na komunikaci s dodavateli a příčiny 
zmetkovitosti se budou nalézat v oblasti seřízení a údržby výrobního stroje a karuselu. 
Navrhl jsem pořízení a implementaci softwaru, který bude mít na starosti plánování a 
řízení podnikové údržby.  
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Tento návrh byl v podniku dotažen k realizaci v roce 2013. Za první 4 měsíce se snížila 
zmetkovitost na hranici, která je v souladu s podnikovými cíli, a to 3,12%. Podnik tak 
snížil své náklady a ušetřil 98 700 Kč jen za první 4 měsíce.  
Zlepšování v oblasti kvality je nikdy nekončící proces a není pochyb o tom, že je 
povinností každého podniku věnovat trvalou pozornost jakosti svých výrobků a služeb, 
ty se stávají náročnějšími a složitějšími z důvodů zvyšujících se požadavků zákazníků. 
Doufám, že toto firma Swoboda CZ, spol. s r. o. chápe, bude na sobě stále pracovat a 
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